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© Verfahren und Vorricfttung zur Bitdung gewichtskonstanter Portkmen oder Stapel aus 
aufgeschntttenen Lebensmlttelprodukten. 

© Es wtrd em Verfahren zum Aufschneiden von 
Lebensmlttelprodukten beschrieben. das es 
ermSgficht, Portionen und Stapel von exakt vorgeb- 
barem Gewicht zu erhaiten. Dazu wird bereits 
w5hrend des Aufschneidvorganges das btgewicht 
des jeweils gebtkieten Stapeis bzw. der Jewells 
gebfldeten Portion unmittefoar erfaBt und der Vor- 
schub des jeweiligen ProduktstOcks in Abhangigkett 
von der Abweichtung des Istgewichts vom zu- 
gehfirigen Soligewicht verSndert 
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Verfahren und Vorrichtung zur Bildung gewlchtsKonstanter Portionen oder Stapel aus aufgo- 

schnlttenen Lebensmittelprodukten 


Die Bfindung betrifft ein Verfahren ziir Bildung 
von ein vorgebbares Gewicht aufweisenden Portio- 
nen oder Stapeln aus aufgeschnrttenen Lebensmit- 
telprodukten, insbesondere Wurst. Schinken, 
Speck, Reisch. K§se und dergleichen, bei dem in 
Abhangigkeit vom gewunschten Sollgewicht der 
jeweifigen Portion oder des jeweifigen Stapels vom 
aufeuschneidenden ProduktstQck elne Anzahl von 
Scheiben oder Stricken abgetrennt der eine be- 
stimmte Schetbert-oder Stuckzahl aufweisende Sta- 
pel bzw. die erttsprechenden Portion gewogen und 
in Abhangigkeit von dem Mefiergebnis der Vor- 
schub des jeweils aufeuschneidenden Pro- 
duktstOcks verandert wird. Femer ist die Erfidnung 
auf eine Vorrichtung zur DurchfOhrung dieses Ver- 
fahrens gerichtet 

Bekannte Verfahren dieser Art haben den 
grundsatzfichen Nachteil, daB gebikJete Portionen 
oder Stapel erst dann gewichtsm§Big erfaBt bzw. 
gewogen werden, wenn eine Gewichtskorrektur des 
betreffenden Stapels zumindest automatisch nicht 
mehr mogfich ist 

Abgesehen davon, daB zur Vermeidung von 
unzulassigem Mindergewicht bei diesen bekannten 
Verfahren irrtmer mit einem Sicherhettszuschlag 
gearbeitet werden muB. der sich wirtschaftfich aus- 
gesprochen negativ auswirkt, ist auch ungQnstig, 
daB nach erfokjter Feststetfung von zu groBen 
Gewichtsabwetchungen die erforderiiche Korrektur 
stets nur mit einer erheblichen Verzdgerung 
durchfOhrbar ist Dies fuhrt wiederum entweder zu 
einem entsprechenden Vertust an aufeu- 
schneidendem Produkt oder erfordert die Ausson- 
derung von mindergewlchtigen Portionen oder Sta- 
peln. 

Aufgabe der vorfiegenden Erfindung ist es, ein 
Verfahren der eirtgangs angefianten Art zu - 
schaffen. das es ermogficht, die Genauigkeit des 
Soilgewichts der jeweifigen Portion oder des jewei- 
Ugen Stapels zumindest wesentfich zu erhoheru 
insbesondere dieses Sollgewicht weitestgehend 
exakt zu erreichen, und zwar ohne Be- 
eintrachtigung der Arbeitsgesx^hwindigkeft bei der 
Bildung von Portionen oder Stapeln. 

Geldst wird diese Aufgabe nach der Erfindung 
im wesentGchen dadurch, daB das Istgewicht be- 
rerts wShrend der Portions-oder Stapelbildung 
erfaBt und der Vorschub des jeweifigen Pro- 
duktstOcks tn Abhangigkeit von der Abweichung 
des Istgewichts von dem zugehorigen Sollgewicht 
verandert wird. 


Durch aie unmittelbare Erfassung des Istge- 
wichts wahrend des Aufschneidevorganges wird 
die Voraussetzung dafur geschaffen, daB noch 
wahrend des Vorgangs der Portions-Oder Stapelbil- 
s dung korrigierend eirtgegriffen und durch entspre- 
chende Veranderung des Vorschubs des aufeu- 
schneidenden ProduktstOcks das gefbrderte Sollge- 
wicht jeweils exakt oder zumindest so exakt er- 
reicht wird, daB eine evtt verbleibende Restabwei- 
to chung vom Sollgewicht in der Praxis voltig un- 
beachtltch ist 

Vorzugswetse wird jedem Sollgewicht eine be- 
stimmte Scheibenzahl zugeordnet und der Sofl-und 
Istgewichtsvergleich der Scheibenablage cfiskonti- 
T5 nuierfich vorgenommen. Es kann dabei frei gewahit 
werden, ob der SolKind Istgewichtsvergleich nach 
erfbfgter Ablage einer jeden Bnzelscheibe durch- 
gefuhrt oder ein sotcher Vergteich jeweils nach 
Ablage mehrerer Einzelscheiben ausgefuhrt wird. 
20 Durch diese Auswahl kann dem jeweifigen Produkt 
und auch dem gewunschten Genauigkeitsgrad 
Rechnung getragen werden. 

Entsprechend einer aitemativen 

AusfQhrungsvariante karm das momentane Istge- 
25 wicht auch kontinuierfich erfaBt und mit einem 
emptrisch ermittetten oder rechnerisch festgeteg- 
ten, der Portions-oder Stapelbildung erttsprechen- 
den Sollgewichtsanst'eg verglichen werden. 

Nach einer weiteren Besonderheit der Erftn- 
30 dung wird Sorgo daffJr getragen, daB wahrend der 
Istgewkrfrtsmessung auftretende. von Bewegungs- 
bzw. Aufprafteffekten der Einzelscheiben 
herrfJhrende. kurzzeitige Gewichtsschwankungen 
ausgefiltert werden. Diese Ausfifterung kann sowohJ 
35 Dber artaloge etektrische Schaltungen als auch 
Ober ein entsprechendes Rechnerprogramm erfol- 
gen. Da es mogiich ist, das jeweiRge Istgewicht 
innerhalb einer sehr kurzen Abtastzeitspanne zu 
ermitteln. wird nach einer weiteren Ausgestattung 
40 der Erfindung der Gewfchts-Abtastzertpunkt so 
getegt daB der nach jedem Austreffen einer Schet- 
be sich etnstellende Bnschwing-bzw. Ober- 
schwingeffekt der Waage bereits in ausreichendem 
MaBe abgeklungen ist und natOrtich auch die nach- 
45 fofgende Scheibe noch nicht aufgetroffen ist 

Die Anderung des Vorschubs und damit der 
Bnzelscheibenst5rke kann in Abhangigkeit von der 
jeweils bis zum Stapel-Sollgewicht extrapoRerten 
Abweichung des momentanen Istgewichts erfolgen. 
so wodurch erne weiche Korrektur erm6glicht wird und 
die Bewegimgsanderungen im Vorschub minimert 
werden. 
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Vorzugswetse wind die innerhafb etner Stapel- 
bitdung festgestellte und zumindest teilweise bef 
dieser Stapelbildung kompensierte Abweichung 
vofn Sollgewtcht bererts bei Beginn der jeweils 
darauffolgenden neuen StapefoiWung 

berOcksichtigt, d.h. der sich bei einer Stapelbildung 
ergebende Lemeffekt wird bei der nachsten Stapel- 
bildung ausgenQtzt 

Femer ist es im Rahmen der Erfindung von 
Vorteil, wenn nach Erreichen der jeweils gefbrder- 
ten Anzahl von Schelben bzw. StOcken und damit 
nach Fertigstellung der geforderten Portion bzw. 
des geforderten Stapeis ein sofortiger geringer 
RQckhub durchgefuhrt wird, um zumindest einen 
Leerschnitt zu ermoglichen, der zu keineriei Ab- 
trennen von Schnftzeln und dergteichen fUhrt, wie 
dies ohne diese ROckhubbewegung sufgrund der 
BastizitSt und Entspannung des Produkts im 
Regelfall zu erwarten wSre. 

Dieser RQckhub kann dadurch bewtrkt werden, 
daB entweder die gesamte Vorschubdnrichtung 
oder Teile davon zusammen met dem jewetligen 
Produkt bezGglich der Schneldebene 
zunlckversetzt wird bzw. werden. 

Bne Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens nach der Erfindung umfaBt etne Schnetdvor- 
richtung, eine Vorrichtung zum Vorschub des 
jewel ligen Produkts sowie erne Wiegevonichtung 
und sie zetchnet sich dadurch aus, daB die Wiege- 
vorrichtung aus einer eletctronischen, unmfttelbar 
mlt den abgetrennten Scheiben Oder StOcken be* 
schickten, mechanisch von der Schneidvonichtung 
getrennten und scrwingungsmaBig von dieser 
Schneklvorrichtung entkoppetten Waage besteht, 
deron Ausgangsstgnale einem Rechner zugefQhrt 
sind, wobei der Produktvorschub dutch Rechnerst- 
gnale gesteuert ist, die als Ergebnis einer Mehrzahl 
von Sott-und Istgewichtsverglelchen erhatten wer- 
den. 

Auf der Waage tst bevorzugt ein einen Be- 
standteil der Waage biWendes Endlos-Forderband 
angeordnet. das zum Weitertransport etnes abge- 
legten Stapeis sehr schnell beschteunigbar 1st in 
Gegenrichtung aber auch ganz tangsam und ohne 
Beeinflussung des Wiegevorgangs angetrieben 
werden kann, um ansteile einer Schmdelung eine 
exakte Stapelbildung mit ausgerichtet 
Gberetnanderiiegenden Scheiben zu ermSgichen. 

WShrend des Betriebs wird die Waage nach 
jedem Beschleunigungsvorgang automatlsch neu 
tariert, um Fehler durch eventuetl auf dem Endtos- 
band liegengebtiebenen Restteitchen auszu- 
schlieBen. 


Die ZufQhrung von aufzuschneidenden Produk- 
ten zur Schneidvonlchtung kann auch mehrbahrtig, 
insbesondere drefoahnig erfblgen, wobei jeder 
Bahn eine eigene Waage zugeordnet ist und der 

s Vorschub jeder Bahn von der zugeordneten Waage 
in der bereits ertSuterten Weise gesteuert bzw. 
geregeH wird. 

Die Vorschubeinrichtung ist vorzugswetse Qber 
etne mit einem Scheibenlaufermotor verbundene 

ro Kugelrollspindel angetrieben, aber es sind prinzi- 
pieil auch andere Vorschubeinrichtungen, z.B. 
Binder verwendbar. Um die GroBe der jeweils 
abgetrennten Scheiben beeinfiussen bzw. vorgeben 
zu konnen, ist vorzugswetse der Winkei zwischen 

T5 der Schneidebene und der ZufQhrbahn einsteUbar. 

Bn AusfOhrungsbeispiel der Erfindung wird 
nachfotgend unter Bezugnahme auf die Zeichnung 
eriautert die einztge Ftgur der Zeichnung zelgt In 
stark schematisierter Weise eine 

20 AusfOhrungsvarfante einer Vorrichtung zur 
DurchfOhrung des Verfahrens nach der Erfindung. 

Mitteis einer Antriebseinheft 1 wird ein an sich 
befiebig ausgestattbares Schneidmesser 2 ange- 
trieben, wobei von Vorteil ist, daB die Antriebsein- 

25 heit auf der der Produktabtageseite ge- 
genOberfiegenden Seite des Messers angeordnet 
ist 

Ein aufzuschneidendes Produkt, zJB. Schinken, 
Salami. KSse und dergleichen ist mit dem Bezugs- 

30 zeichen 3 versehen und kan mitteis einer Vor- 
schubeinrichtung 10 in FUchtung des SchnekJmes- 
sers 2 bewegt werden. 

Unmittelbar anschltedend und untBrtialb des 
Schneidmessers 2 befindet sich eine Wiegevorrich- 

35 lung 4, cfie mechanisch von der Schneidvomchtung 
entkoppeft. etektrisch jedoch mit ihr verbunden ist 
Diese Wiegevonichtung 4 wtrd so gelagert. daB 
eine Obertragung von Schwingungen resuttierend 
aus den Arbeitsbewegungen der Schneidvomch- 

40 tung ntcht auf cfie Wiegevonichtung 4 erfolgen 
kann, bzw. so stark gedSmpft wird. daB cfie Genau- 
igkeft der Wiegevonichtung nicht mehr be- 
eintrachttgt wird. 

Die Produkt-Aufnahmefiache der Waage 4 wird 

45 von einem Endiosband 5 gebildet das in die 
Waage 4 tntegriert ist Dieses Endiosband 5 kann - 
angetrieben durch einen ScheibenlSufermotDr - 
sehr schnefl beschleuntgt werden, um fertige Pn> 
duktsfcapet 6 von der Waage 4 auf einen nachfoi- 

so genden Forderer 9 zu GberfOhren. Um eine exakte 
Stapelbildung mit gegenseitig ausgerichteten 
Scheiben oder StOcken zu ermogfichen. kann das 
Band 5 auch langsam in Gegenrichtung angetrie- 
ben werden. und zwar wahrend der Stapelbildung. 
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Die ais eteWronische Waage ausgebikiete 
Waage 4 ist mil drier Rechenetnheft 7 verbunden, 
die ihrerseits wiederum mit einem Regefentrieb 8 
fur. die Voi^ubeinrichtung 10 der ProduktstOcke 
in Vefbcndurtg steht 

Die Recheneinheit 7 ist programmierbar aus- 
gefuhrt und mit einer Engabeeinhett versehen, die 
es gestattet beispielsweise das jewefls gewunschte 
Gewicht, die Scheibenzahl. die Scheibenst§rke, die 
Schnrttgeschwincngkeit und dergleichen einzuge- 
ben. Femer konnen in dieser Recheneinheit eine 
VielzaW von produkflbezogenen Oaten gespeichert 
werden, und sie l§Bt sich auBerdem zur Funkti- 
ortsuberwachung der Schneidvorrichtung verwen- 
den. 

Bei der Waage 4 handett es sfch urn etn 
elektronisches GerSt mit sehr hoher Arbeitsge- 
schwindigkett dJi. das Gewicht der auf der Waage 
4-aufBegenden Produkte kann innerhalb sehr kurzer 
Zeitspannen abgefragt bzw. elektrontsch abgerufen 
werden. Dies erm5grfcht es auch. den Abcufzeit- 
punkt stets so zu wahlen, daB sich das Waagensy- 
stem praktisch trotz der schneUen Arbettswetse der 
Gesamtvorrichtung in Ruhe beftndef und somit be- 
reits StorgroBen ausgeschaltet werden, die von 
den auftreffenden Scheiben herruhren k5nnen. In 
der Rechenefrihelt 7 linden die Vergletchswertbil- 
durtgen zwischen tet-und SoHgewtchten statt. und 
es werden SteuergroBen fOr <£e Bnheit 8 gebtldet 
Aufgrund des geschlossenen Regefkrases ISBt 
sich eine voliautomafische Arbeitswetse erreichen,, 
die hochsten Germiigkeftsanfordkrungen hmsicht- 
fich des geforderten Gesamtgewichts eines Stapeis 
Oder einer Portion entspricht und dermoch erne 
hohe Arbertsgeschwmdigkert zulaBU so daB die 
Vorrichtung nach der Erfmdung mit bekanrrten, - 
schnel! arbeitenden VerpackungsstraBen kombiniert 
werden kann. Dabei 1st es von Vortefl, mit mehr- 
bahniger Prcxiuktzufuhrung und einer errtsprechen- 
den Anzahl von Waagen 4 zu arbeiten, wobei auch 
bet einer mehrbahnigen AusfOhrungsform ein elnzi- 
ges Schneidmesser 2 genQgt 

Von Vorteii ist es auch, nach Erreichen der 
jeweils geforderten Anzahl von Scheiben oder 
StOcken - wiederum gesteuert durch den Rechner 
7 - einen kurzen RQckhub des Produkts 3 aus- 
zufOhren, so daB absolut freie LeerschnrttB durch- 
gefOhrt werden konnen und das bisher hSufig 
stSrende Problem des Abschneides von Resten 
oder Schnipsein ausgeschaltet wird. Dies ist tm 
Hinbfick auf das unmittelbare Wiegen wahrend der 
StapelbiJdung ein wetterer Vorteil, wet! Verfal- 
schungen durch Schnipsel und dergleichen somit 
ausgeschaltet werden. 


AnsprOche 

1. Verfahren zur Bikfcjng von em vorgebbares 
Gewicht aufweisenden Portionen Oder Stapein aus 

5 aufgeschnfttenen Lebensmrttetprodukten. tnsbeson- 
dere Wurst Schinken, Speck, Retsch, Kase und 
dergleichen, bei dem in Abhangigkeit vom gewun- 
schten SoOgewfcht der jeweffigen Portion oder des 
jeweiQgen Stapeis vom aufzuschneidenden Pro- 

io duktstOck eirte Anzahl von Scheiben oder StOcken 
abgetrennt der eine bestimmte Scheiben-oder 
Stuckzah! aufweisende Stapel bzw. die entspre- 
chende Portion gewogen und in Abhangigkeit von 
dem MeBergebnis der Vorschub des jeweils aufzu- 

75 schneidenden ProduktstQcks verSndert wird, 
dadurch gekenzeichnet, 

daB das Istgewtcht bereits wahrend der Portions- 
Oder Stapefcildung erfaBt und der Vorschub des 
jeweffigen ProduktstOcks in AbhSngigkeit von der 
20 Abweichung des Istgewichts von dem zugehSrigen 
Soilgewicht verandert wtrcL 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jedem SoBgewicht eine be- 
stimmte Scheibenzahl zugeordnet und der SolKmd 

25 IstgewicWsvergieich der ScheTbenabtage entspre- 
chend cfiskontinuierfich vorgenommen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das momerttane Istgewtcht ko- 
ntinuterfich erfaBt und mit einem empirisch ermrttst- 

so ten oder rechnerisch festgelegten, der Stapelbii- 
dung entsprectenden Sollgewichtsanstieg vergli- 
chen wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche. dadurch gekennzetahnet, daB 

35 wShrend der Istgewidttsmessung auftretende, von 
Bewegungseffekten der Bnzefecheiben 
herrOhrende. kurzseitige Gewtchtsschwankungen 
ausgefiitert werden. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der 
40 vorhergehenden AnsprOche. dadurch gekenn- 

zelchnet; daB <fie Anderung des Vorschubs und 
damrt der BnzeischeibenstSrke in Abhangigkeit 
von der jeweiis bis zum StapehSollgewicht extrapo- 
lierten Abweichung des momentanen Istgewtcht er- 
45 foigt. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche. dadurch gekennzeichnet, daB die in- 
nerhalb einer Stapelbtldung festgestefite und zu- 
mindest teitweise bei (fieser Stepetbildung kompen- 

so sterte Abweichung vom Soilgewicht bereits bei Be- 
ginn der jeweils darauffdigertden neuen Stapetoii- 
dung berQcksicrifigt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche. dadurch getennzeJcftnet, daB der 

55 Jeweils einem Stapel zugeordnetB Sollgewichtsan- 
stieg. der ais Vergietchsbasis fur die jeweifigen 
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Istgewichtsmessungen dient in Abhangigkeft vom 
Istgewichtsanstieg zumindest fur die jeweiis art- 
schlieflenden Stapelbildungen modfiziert wird. 

a Verfahren nach einem Oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekenn- 
zeichnet,daB der einer StapefbiWung zugeordnete 
Soilgewichtsanstieg in Abhangigkett von dem auf 
eine Enheit bezogenen Gewicht des Produkts. und 
der geforderten Soli-Scheibenst&rke berechnet 
wird. 

9. Verfahren nach einem Oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB Vei^nderungen des Vorschubs des 
ProduktstOckes erst hi der Endphase der Portions- 
Oder Stapeltnldung vorgervommen werden. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB wahrend der Porftons-bzw. Stapel- 
Wldung TdhKon^kturscriritte und erst in der End- 
phase VolWKorrekhirschritte durchgefOhrt werderu 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekenrv- 
zeichnet, daB die Gewichtserfassung wahrend 
sehr kurzer AbtastzeitrSume erfolgt und Jede Abta- 
stung kurz nach dem Auftreffen der jeweiligen 
Scheibe oder des Jeweiligen StOckes auf cfie Abta- 
geflache bzw. arte vorher bererts abgelegle Schei- 
be oder ein vorher bereits abgeiegtes StQck vorge- 
nommen wird, 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB jeweiis nach Erreichen der Sdlzahl 
der gewOnschten Scheiben bzw. Stucke das Pro- 
duktstOck in Form eines RQckhubschnttes aus der 
Schneidebenen entfemt und dann zumindest ein 
Leerschnitt durchgefOhrt wird. 

13. Verfahren nach Anspruche 12 dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der RGckhub klemer gewShrt 
wird als der jewetiige scheibenweise Vorschub. 

14. Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfah- 
rens nach einem oder mehreren der vorhergehen- 
den AnsprOche, bestehend aus einer Schneidvor- 
richtung, einer Vorrichtung zum Vorschub des 
jeweiligen Produkts sowie einer Wiegevorrichtung, 
dadurch gekennzelchnet, 

daB die Wiegevorrichtung aus einer elektronischen, 
unmrtteibar mit den abgetrennten Scheiben be- 
schickten Waage bestoht deren Ausgangsstgnale 
einem Rechner zugefQhrt sind. und daB der 
Produktvorschub durch Rechnersignale gesteuert 
ist die ate Ergebnis einer Vielzahl von Soll-und 
tstgewichtsvergtetchen erhalten werden. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch 
gekennzelchnet, daB die Ablagenache der Waage 
aus einem Endtosband besteht, das aus dem Still- 
stand in Vorscrtubrichtung sehr schneil be- 


schleunigbar ist und insbesondere wahrend der 
Beschickung mit Scheiben oder StOcken eine lan- 
gsame ROcklaulbewegung ausfOhrt 
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© Verfahren und Vorrichtung air Blldung gewfchtstonstanter Portlonen oder StapeJ aus 
aufgeschntttenen Lebensmtttelprodukten. 

© Es wird eln Verfahren zum Aufschneiden von 
Lebensmittefprodukten (3) beschrieben. das es er- 
mSgHcht. Portionen und Stapel (6) von exakt vorgeb- 
barem Gewfcht zu erhatten. Daru wird bereits w£h- 
rend des Aufschneidvorganges das Istgewtcht des 
Jewells gebiWeten Stapels (6) bzw. der jeweils gebil- 
deten Portion (6) unmtttelbar erfaflt und der Vor- 
schub des jeweiHgen ProduktstOcks (3) In Abhfingig- 
kett von der Abweichtung des tetgewichts vom zuge- 
horigen Sollgewtcht verfindert 
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